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KOMPENSERINGSANORDNING 



Teknisk omrade 

FSreliggande uppfinning hanfor sig till en xnetod och 
en anordning for f ramstallning av f orpackningsamnen uti- 
fran en materialbana, vilka f orpackningsamnen i fyllt 
5 tillstand bildar f orpackningar av kollapsande slag. An- 
ordningen innefattar atminstone ett f orseglingsverktyg 
med en utstrackt profil, varvid f orseglingsverktyget Mr 
rorligt for anbringning av profilen till ingrepp med 
materialbanan for f5rbindning av mot varandra vanda 
10 vaggpartier hos materialbanan. 

Teknisk bakgrund 

F6r att f orpackningsamnen skall bilda f orpackningar 
som i fyllt tillstand ar vatsketata, ar det vasentligt 

15 att forpackningsamnenas f orbindningspartier ar tillfSr- 
litliga. Tillf orlitligheten hos f orbindningspartierna 
beror bland annat pa noggrannheten med vilken forseg- 
lingsprocessen utfors och tidsperioden under vilken 
forseglingsprocessen tillats &ga rum. 

20 Fran W099/41155 ar en anordning kand for framstall- 

ning av f orpackningsamnen genom f orbindning av mot var- 
andra vanda vaggpartier hos en materialbana utmed for- 
bindningspartier . 



25 leds i ett parallellt, motstaende forhallande utmed en 

tillverkningslinje med en dubbelvikt bottenvSggsbana dar~ 
emellan, Banorna fors sSlunda saranan till en gemensam 
materialbana och forseglas samman utmed namnda f5r- 
bindningspartier medelst f Srseglingsverktyg hos anord- 

3.0 ningen, vilka verktyg ingriper med materialbanan. 

Enligt kand teknik framfores materialbanan till 
olika stationer, vid vilka forsegling ager rum. 



Materialbanan omfattar harvid tva sidovaggsbanor som 



En mindre del av ett f 6rpackningsSrnnes f orbindnings- 
parti bildas med overlapp vid varje station. Anledningen 
till att forseglingen sker i flera stationer ar att det 
hitintills inte varit mSjligt att astadkomrna en anordning 
som med nojaktigt resultat ombesorjer Sstadkommandet av 
hela forbindningspartiet i ett steg vid en station, Det 
har namligen visat sig att anordningen och dess f5rseg- 
lingsverktyg som ingriper med materialbanan under drift 
paverkas av en rad faktorer som rubbar anordningens 
grundinst alining. 

Dessa faktorer omfattar bland annat termiskt beting- 
ade f ormf orandringar och rorelser i anordningen och dess 
f 6rseglingsverktyg som en faljd av den varme som alstras 
i fSrseglingsverktyget for astadkommande av namnda f6r- 
segling, forandringar i anordningens och dess verktygs 
inst alining som en foljd av anordningens r5relse under 
drift samt forandringar i namnda inst&llning som foljd av 
slitage eller yttre p&verkan, sasom slag eller st5tar* 

Resultatet blir att det inte gar att tillforsakra 
att verktyget anbringas mot materialbanan pa korrekt 
satt. Utformas verktyget sa att det ombesorjer bildandet 
av ett helt f 6rbindningsparti, resulterar detta i att 
forseglingsverktyget utmed vissa partier kan anbringas 
for kraftigt mot materialbanan och utmed andra f6r svagt. 
Detta innebar i sin tur att forbindningspartiet inte 
kommer att kunna uppvisa erforderlig tillf 6rlitlighet . 

Den losning pa problemet som den kanda tekniken 
anvisar omfattar salunda att astadkomrna namnda forbind- 
ningsparti steg for steg med overlapp i pa varandra 
foljande stationer* Harigenom blir anordningen mindre 
kanslig for paverkan av ovan n&mnda faktorer. Det kan 
dock i vissa fall uppsta problem av annan art. 

Ett problem kan hSrvid vara att f 5rseglingsf 5rf ar- 
andet tar f orhcillandevis lang tid. 

Vidare resulterar de pa varandra foljande fQrseg- 
lingsoperationerna i en f orhallandevis kraftig v£rmeex- 
ponering med uppvarmning av materialet som foljd. Nar 



materialbanan dras fram till de sista stationerna kan det 
intraffa att materialbanan deformeras genom strackning, 
vilket leder till f ormavvikelser hos f Srpackningsamnena . 
Detta kan av insedda skal medfora problem i samband med 
fyllning av f orpackningsSmnena i en fyllmaskin. 

Ytterligare ett problem som hor samman med stegvis 
framstallning av f orpackningsamnen ar att processen 
kraver noggrann synkronisering och d&rmed komplicerad 
installning av maskinen och materialbanan. 

Det fftreligger saledes ett behov av ett alternativt 
f6rfarande som medger enkel och p&litlig framstallning av 
f orpackningsamnen . 

Sammanf attning av uppfinningen 

Andamalet med fSreliggande uppfinning ar med ovan- 
st&ende i beaktande att astadkomma en alternativ anord- 
ning och en alternativ metod for framstallning av for- 
packningsamnen genom forbindning av motstaende v£ggpar- 
tier hos en materialbana utmed ett f 5rbindningsparti . 

Ytterligare ett andamal ar att astadkomma en sadan 
anordning och metod som medger en enkel och palitlig 
framstallning av f orpackningsamnen av n&mnda slag. 

Ett annat Sndamal med foreliggande uppfinning ar att 
astadkomma en sadan anordning och metod som medger ratio- 
nell framstallning av fdrpackningsamnen* 

Det ar ocksa ett andamal med uppfinningen att anord- 
ningen och metoden medger framstallning av f orpacknings- 
amnen med tillf orlitliga f orbindningspartier . 

For uppnaende av atminstone nagot av ovan namnda 
andamSl och aven andra andamal som kommer att framga av 
den ef ter f ol j ande beskrivningen anvisas i enlighet med 
foreliggande uppfinning en anordning med de i krav 1 
angivna sardragen, en metod med de i krav 11 angivna sar- 
dragen samt en maskin med de i krav 13 angivna sardragen, 
Utf oringsf ormer av anordningen framg&r av kraven 2-10 och 
utf oringsf ormer av metoden framgar av krav 12. 



Narmare bestamt anvisas i enlighet med foreliggande 
uppfinningen en anordning, och en ma's kin innef attande en 
sadan anordning, for f ramstallning av f orpackningsamnen 
utifr£n en materialbana, vilka f orpackningsamnen i fyllt 
tillstAnd bildar f orpackningar av kollapsande slag r 
vilken anordning innefattar atminstone ett f orseglings- 
verktyg med en utstrackt profil, varvid f orseglingsverk- 
tyget ar rorligt for anbringning av profilen till ingrepp 
med materialbanan for forbindning av mot varandra vanda 
v&ggpartier hos materialbanan. Anordningen kannetecknas 
av ett kompenseringsorgan for sSkerstallande av anligg- 
ning av profilen utmed hela dess langd mot materialbanan. 

Den uppfinningsenliga anordningen ar saledes baserad 
pa konceptet att anvanda ett kompenseringsorgan for att 
sakerstalla att profilen anligger mot materialbanan utmed 
hela sin langd. I och med detta erhalles en anordning, i 
vilken ett f orseglingsverktyg kan astadkomma en palitlig 
och saker forsegling utmed hela ett f orpacknings£mnes 
f 6rbindningsparti . 

Sasom inledningsvis har beskrivits, fSreligger en 
rad olika faktorer som under drift kan paverka install- 
ningen hos anordningen och dess f orseglingsverktyg . Tack 
vare att anordningen innefattar ett kompenseringsorgan, 
som under f orseglingsf drf arandet sakerstaller att pro- 
filen utmed hela sin langd anligger mot materialbanan, 
tillses att den for tillf orlitlig forsegling erforderliga 
noggrannheten bibehalls under drift, aven fdr det fall 
anordningen och dess verktyg avvikit fran sin grundin- 
stailning. Harigenom blir det mdjligt att utforma 
verktyget sa att detta i en enda station kan ombesorja 
bildandet av ett helt f orbindningsparti . 

I det fall anordningen och dess f orseglingsverktyg 
har avvikit fr&n sin grundinstailning, utfSr kompenser- 
ingsorganet en kompensering av f orseglingsverktyget sa 
att dess profil utmed hela sin langd bringas till anligg- 
ning mot materialbanan, vilket mojliggor bildandet av ett 
tillforlitligt f 5rbindningsparti . I och med att fSrseg- 
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lingen kan ombesSrjas i ett steg reduceras tidsatgangen 
for -bildandet av ett helt f orbindningsparti, vilket i sin 
tur medfor att anordningens produktionskapacitet forbatt- 



ras 



I och med att varje f orbindningsparti bildas i ett 
steg, reduceras den varmeexponering som materialbanan 
utsatts for, vilket i sin tur medfor att materialbanan 
blir mindre benagen for deformering genom strackning. 

Kompenseringsorganet medfSr aven att anordningen 
inte behover en komplicerad mekanism for synkronisering 
mellan olika f orseglingsverktyg. 

Profilen kan vara anordnad f6r bildande av ett 
forbindningsparti hos f Srpackningsamnet som atminstone 
avgransar en kammare hos f 5rpackningsamnet - 

Enligt en utf oringsf orm av den uppf inningsenliga 
anordningen ar kompenseringsorganet anordnat for astad- 
kommande av ett utmed utstrackningen hos det atminstone 
ena f Srseglingsverktygets profil varierande anliggnings- 
tryck mot materialbanan. Harigenom blir det mojligt att 
ta hansyn till antalet skikt i materialbanan for att 
darmed optimera forseglingen f5r astadkommande av ett 
tillf orlitligt forbindningsparti . 

Enligt en annan utf Sringsf orm ar anordningens 
atminstone ena f orseglingsverktyg upphangt i kompen- 
seringsorganet. Upphangningen medfor fordelen att kompen- 
seringsorganet utan nagra mellansteg kan utfSra sin 
kompensering av f orseglingsverktyget sa att dess profil 
utmed hela sin langd bringas till anliggning mot mater- 
ialbanan . 

Enligt ytterligare en utforingsf orm ar kompenser- 
ingsorganet utbildat i form av ett f jaderarrangemang, som 
exempelvis kan omfatta tryckf jadrar . Ett kompenserings- 
organ omfattande ett sadant f jaderarrangemang kan 
effektivt fas att utfora sin kompensering av verktyget 
nar dess profil anbringas till anliggning mot material- 
banan. Eventuella avvikelser i anordningen och dess 
verktygs installning tas harvid upp av f jaderarrange- 
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manget sa att profilen anbringas mot materialbanan pa 
avsett satt. Fj aderarrangemanget gor det ocksa mSjligt 
att pa ett enkelt satt astadkomma 5nskat fdrseglings- 
tryck. Detta kan exempelvis astadkommas genom att fj ader- 
arrangeraanget anordnas for en fdrbestamd kompression 
under f drseglingsf orf arandet . 

Fj aderarrangemanget kan omfatta f j aderelement med 
xnbordes olika f jaderkonstanter, varigenom ett utmed 
profilers utstrackning varierande anliggningstryck mot 
materialbanan enkelt kan astadkommas. 

For att oka f jaderarrangemangets kanslighet kan det 
vara forspant. 

Kompenseringsorganet kan vara anordnat utmed f6r- 
seglingsverktygets randpartier. Kompenseringsorganets 
placering medfdr att storleken pa kompenseringsorganet 
kan minskas samtidigt som det astadkommer erforderlig 
kompensering. Exempelvis kan ett farre antal fjadrar 
anvandas for att astadkomma en viss kompensering hos 
fdrseglingsverktyget om de ar anordnade utmed randpartier 
an om fjadrarna ar anordnade utmed hela fdrseglings- 
verktyget. Placeringen utmed randpartier medfdr aven 
fordelen att kraftigare fjadrar kan anvandas. 

Enligt ytterligare en utf oringsf orm innefattar 
anordningen ett baselement, i vilket det atminstone ena 
forseglingsverktyget ar upphangt i via kompenserings- 
organet. Ett sadant baselement kan tjana som bas for ett 
flertal f orseglingsverktyg av ovan beskrivna typ, vilket 
medfdr att anordningen pa ett enkelt vis kan fas att 
uppvisa en ytterligare fdrhdjd kapacitet. 

Forseglingsverktyget kan exempelvis vara vridbart 
anordnat for nedfallning, vertikalt rorligt eller roter- 
bart for att anbringas till ingrepp med materialbanan. 

I enlighet med uppfinningen anvisas aven en metod 
for framstallning av f orpackningsamnen utifran en 
materialbana, vilka f orpackningsamnen i fyllt tillstand 
bildar forpackningar av kollapsande slag. Metoden 
kannetecknas av att anordna en materialbana med mot 



varandra anliggande vaggpartier mellan ett forseglings- 
verktyg och ett moth&ll, vilket f orseglingsverktyg inne- 
fattar en profil som uppvisar en utstrackning som mot- 
svarar ett f orpackningsamnes f Srbindningsparti, att 
bringa namnda profil till anliggning mot materialbanan 
f6r klamning darav mellan nMmnda profil och namnda mot- 
hall, att kompensera profilens anliggning sa att denna 
anligger mot materialbanan utmed hela sin utstrackning 
och att med hjalp av namnda profil forbinda n£mnda mot 
varandra vanda vaggpartier med varandra utmed ett for- 
bindningsparti . 

Harigenom ar en metod astadkommen som pa ett enkelt 
och palitligt satt kan framstalla f orpackningsamnen med 
tillf orlitliga f orbindningspartier . 

Metoden medfor att varje f orbindningsparti astad- 
korranes i ett steg, vilket medfor de fSrdelar som ovan 
namnts i anslutning till ovan beskrivna anordning f6r 
f ramstallning av f orpackningsamnen , 

Enligt ett utforande av den uppf inningsenliga 
metoden astadkommes steget att kompensera profilens 
anliggning medelst ett f j aderarrangemang, i vilket namnda 
forseglingsverktyg ar upphangt och vilket i samband med 
steget att bringa verktyget till anliggning mot material- 
banan kompenserar for avvikelser i verktygets grundin- 
stallning. 

Kort beskrivninq av ritninqarna 

Uppfinningen kommer nu att beskrivas ytterligare med 
hanvisning till icke begransande utf oringsexempel under 
hanvisning till de bifogade ritningarna. 

Fig 1 ar en schematisk perspektivvy av en uppfinn- 
ingsenlig anordning for f ramstallning av f orpacknings- 
amnen utifran en materialbana . 

Fig 2 ar en tvarsnittsvy av den i fig 1 visade 
anordningen utmed linjen II-II och visar ett forseg- 
lingsverktyg hos anordningen i ingrepp med materialbanan. 
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Fig 3 och 4 ar sidovyer av en uppf inningsenlig 
anordning som paverkats sa att den och dess verktyg 
avvikit fran sin grundinstallning . 

Fig 5 ar en tvarsnittsvy tagen l^ngs linjen V-V i 
5 fig 1. 

Beskrivninq av foredraqen utf oringsf orm. 

I fig 1, vartili nu hanvisas, askadliggores sche- 
matiskt en utf oringsf orm av en uppf inningsenlig anordning 

10 1 for framstailning av f orpackningsamnen 2 utifran en 
materialfoana 3. 

Anordningen 1 i fig 1 innefattar ett f5rseglings- 
verktyg 7, ett baselement 12 och ett kompenseringsorgan 
14. Anordningen 1 £r anordnad att samverka med en 

15 materialbana 3 och ett mothall 8. 

Forseglingsverktyget 7 uppbar i den visade utf6ring- 
sformen en prof ilstruktur 11 som ar vand mot mothallet 8. 
Prof ilstrukturen 11 omf attar n^rmare bestamt en utskjut- 
ande profil 9 som har en utstrackning motsvarande ett 

20 forbindningsparti. Profilen 9 ar anordnad att ingripa med 
materialbanan 3 och i samverkan med ett varmeorgan, ej 
visat, astadkomma ett forbindningsparti i f orpacknings- 
amnet 2 genom varmef orsegling. Det skall inses att fore- 
liggande uppfinning inte ar begransad till varmeforseg- 

25 ling utan kan anvandas i samverkan med olika f drseglings- 
tekniker sasom ultralj udsf orsegling . Det skall Mven inses 
att profilens 9 utstrackning inte behover motsvara ett 
helt forbindningsparti, exempelvis kan profilen 9 mot- 
svara en del hos ett fdrsta f orpackningsamne 2 och en 

30 andra del hos ett andra f orpackningsamne 2. Det ar dock 
foredraget att utforma profilen 9 sa att dess utstrack- 
ning &tminstone motsvarar den del av ett forbindnings- 
parti som avgransar en kammare hos ett f orpackningsamne 
2. 

35 I fig 1-4 visas anordningens 1 baselement 12. 

Baselementet 12 utgors i det visade utforandet av en 
rektangular skiva. Forseglingsverktyget 7 och basele- 
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mentet 12 ar atskilt anordnade och mellan dessa ar komp- 
enseringsorganet 14 anordnat. 

Kompenseringsorganet 14 innefattar i den i fig 1-4 
visade utf 6ringsf ormen ett antal tryckfjadrar 15. Tryck- 
5 f jadrarna 15 ar i sina ena andar 17 fasta i f5rseglings- 
verktyget 7 och i sina andra andar 16 fasta i baselement- 
et 12* Forseglingsverktyget 7 och baselementet 12 ar 
saledes forbundna via kompenseringsorganets 14 tryck- 
fjadrar 15. Tryckf jadrarna 15 kan vara forspanda mellan 
10 forseglingsverktyget 7 och baselementet 6. 

Det skall inses att kompenseringsorganet 14 kan 
&stadkornmas pa andra satt an medelst tryckfjadrar, exemp- 
elvis kan fjaderst&l, tallriksf jadrar eller guramimaterial 
anv^ndas . 

15 Baselementet 12 ar sa rorligt anordnat att det darav 

via namnda kompenseringsorgan 14 uppburna forseglings- 
verktyg 7 ar anbringbart mot namnda mothall 8, varigenom 
forseglingsverktygets 7 profil 9 kan bringas till ingrepp 
med en mellan forseglingsverktyget 7 och mothallet 8 

20 anordnad mater ialbana 3. 

Baselementet 12 kan vara sa rorligt anordnat att 
kompenseringsorganets 14 tryckfjadrar 15 komprimeras i 
samband med namnda profils 9 ingrepp med materialbanan 3. 
I den uppfinningsenliga anordningens grundinstall- 

25 ning ar tryckf jadrarna 15 harvid anordnade for en for- 

bestamd komprimering, varigenom erforderligt fdrseglings- 
tryck kan astadkommas genom lampligt val av f jaderkon- 
stant och/eller forspanning hos tryckf j adrarna 15. 

Det Sr emellertid aven tankbart att anordna den 

30 uppfinningsenliga anordningen s& att baselementet 12 

applicerar ett tryck pS tryckf j adrarna 15 som i sin tur 
overfor trycket till forseglingsverktyget 7 och material- 
banan 3 utan att nagon komprimering av tryckf jadrarna 15 
sker i anordningens grundinstailning 

35 Tryckf jadrarna 15 kan ha inbftrdes olika fjaderkon- 

stanter. Harigenom blir det m6jligt att astadkorama ett 
utmed profilens 9 utstrackning varierande anliggnings- 
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tryck mot materialbanan 3, Detta medfor att hansyn kan 
tas till eventuellt varierande antal materiallager i 
materialbanan 3 och foljaktligen att f orseglingsf orf ar- 
andet kan optimeras. Samma sak kan aven astadkommas 
5 medelst tryckfjadrar 15 med likartade f jaderkonstanter 
men olika for spanning. 

I fig 1 och 2 visas anordningen i samverkan med 
materialbanan 3 och mothallet 8. Moth&llet 8 har en mot- 
trycksstruktur 10 som ar vand mot f orseglingsverktyget 7 
10 och dess profil 9. Mottrycksstrukturen 10 kan innefatta 
en mot materialbanan 3 vand gummiskiva. Mothallet 8 kan 
vara av konventionell typ varfor detta ej beskrivs utfor- 
ligare har, 

Materialbanan 3, utifr&n vilken f orpackningsamnena 2 

15 bildas, kan tillhandahallas i flera olika utforanden. Det 
ar exempelvis mojligt att lata materialbanan 3 utgoras av 
en i langsled M-vikt bana. Ett fran en sadan materialbana 
3 framstallt f orpackningsamne 2 kommer att erh&lla tv& 
sidovaggar fran de yttre sidopartierna hos materialbanan 

20 3 samt en bottenvagg fr&n det dubbelvikta mittpartiet hos 
banan. Det ar aven mojligt att framstalla ett sadant for- 
packningsamne 2 fr&n en materialbana 3 omfattande tva 
separata banor 4, 5 med en till dubbelvaggig form vikt 
bottenbildande bana 6 anordnad daremellan, vilket visas i 

25 fig 1, Vidare Sr det tankbart att tillhandahalla mater- 
ialbanan 3 i form en enkelvikt bana eller genom samman- 
foring av tva separata banor, Fran en pa sa satt anordnad 
materialbana 3 kan kuddformade f orpackningsSmnen fram- 
stallas, vilka i ef terf oljande operationer kan formas 

30 till f orpackningar . 

Materialbanan 3 kan omfatta ett f orpackningslaminat 
med ett stomskikt innefattande ett bindemedel av polyol- 
efin och ett fyllmedel av mineralmaterial, sasom krita. 

Materialbanan 3 kan framstallas utifran ett laminat 

35 med ett insidesbildande ytskikt som uppvisar en smSlt- 
punkt som ar lagre Mn smaitpunkten for ovriga skikt hos 
laminatet. Harigenom medges genom lampligt val av fdrseg- 
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lingstemperatur och -tid f ramstallning av f orpacknings- 
amnen 2 utifran en M-vikt bana, eller en bana omfattande 
tva separata banor med en dubbelvikt bana anordnad dar- 
emellan, utan att mot varandra vanda utsidor hos forpack- 
5 ningsamnet 2 haftar vid varandra. 

Fig 5 visar en utf oringsf orm av den uppf inningsen- 
liga anordningen, i vilken kompenseringsorganet 14 inne- 
fattande tryckfjadrar 15 ar anordnat utmed randpartier 18 
hos f Srseglingsverktyget 7 och baselementet 12. Tryck- 

10 fjadrarnas 15 placering medfor att storre och taligare 
tryckfjadrar 15 kan anvandas, da farre antal fjadrar 
anvands, samtidigt som erforderlig kompensering 
astadkommes, vilket medf6r att kompenseringsorganet 14 
erhaller en l^ngre livslangd. 

15 Nedan kommer funktionen hos en uppf inningsenlig 

anordning 1 att beskrivas under h&nvisning till fig 1-4. 

En materialbana 3 leds till anordningen 1 for fram- 
stallning av f orpackningsSinnen 2 och anordnas darvid 
mellan f orseglingsverktyget 7 och mothallet 8. 

20 Baselementet och det darav via nMmnda kompensering- 

sorgan uppburna f Orseglingsverktyget 7 anbringas darefter 
mot materialbanan 3 sa att f orseglingsverktygets 7 profil 
9 gar i ingrepp med dens amma, vilket visas i fig 2. For- 
seglingsverktygets 7 profil 9 pressar materialbanan 3 mot 

25 mothallet 8, vilket medfor att materialbanan 3 utsatts 
for tryck. 

Forseglingsverktygets 7 varmeorgan ar inrattade for 
uppvarmning av profilen 9 for medgivande av forbindning 
av de mot varandra vSnda vaggpartierna hos materialbanan 

30 3 utmed det onskade f orbindningspartiet genom varmefdr- 
segling. Nar materialbanan 3 utsatts fttr varmen och 
trycket fran forseglingsverktygets 7 profil 9, samman- 
fogas de olika lagerna 4-6 hos materialbanan 3 utmed 
namnda f orbindningsparti och bildar ett f orpacknings&mne 

35 2. Efter f ramstallningen av n&mnda f orpackningsamnen 2 
stansas dessa sA ut frin materialbanan 3 att intilligg- 
ande f orpackningsamnen 2 ar inbordes forbundna till 
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bildande av en bana av f orpackningsamnen 2, ej visat. 
Spillmaterial aviagsnas och kan ateranvandas f5r fram- 
stailning av nytt f drpackningsmaterial . Materialbanan 3 
matas fram genom upprullning av den utstansade banan av 
f orpackningsamnen 2 pa en rulle, ej visat, 

Vid drift av anordningen 1 for f ramstailning av 
forpackningsMmnen 2 kan det uppsta situationer da for- 
seglingsverktyget 7 och/eller baselementet 12 avviker 
fran anordningens 1 grundinstallning. Avvikelserna fran 
namnda grundinstallning kan orsakas av anordningens och 
forseglingsverktygets 7 upprepade rorelse, slitage hos 
anordningens 1 delar eller att varmen fran varmeorganet 
paverkar delar i anordningen 1. 

I fig 3 och 4 askadliggores en situation dar den 
uppf inningsenliga anordningen avvikit fran sin grundin- 
stallning. 

I fig 3 visas anordningen i sitt vilolage och bas- 
elementet 12 har paverkats sa att det avvikit fran ett 
horisontalplan, utmed vilket baselementet 12 ar utstrackt 
i anordningens grundinstallning. Som fdljd harav kommer 
aven det av namnda baselement 12 uppburna forseglings- 
verktyget 7 att avvika fr^n horisontalplanet . 

Det skall naranas att avvikelserna fran horisontal- 
planen ar starkt overdrivna av tydlighetsskal i ritning- 
arna . 

I fig 4 visas anordningen i ett arbetslage, vid 
vilket forseglingsverktygets 7 profil 9 ingriper med en 
materialbana . 

Kompenseringsorganet 14 har harvid tratt in i 
funktion och sSkerstailt att forseglingsverktygets 7 
profil 9 utmed hela sin langd bringas till anliggning mot 
materialbanan 3, varigenom bildandet av ett tillfQrlit- 
ligt forbindningsparti tillf Srsakras . 

Narmare bestamt kommer f orseglingsorganets 7 profil 
9 vid anbringning av den uppf inningsenliga anordningen 
fran namnda vilolage till namnda arbetslage initialt att 
utmed endast en del av sin utstrackning att gk i ingrepp 
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med materialbanan 3- Som svar pa detta ingrepp kommer de 
tryckf jadrar 15 hos kompenseringsorganet 14 som ar 
associerade med denna del av profilen 9 att komprimeras, 
varigenom en inriktning av forseglingsverktyget 7 sker. 
Under den fortsatta anbringningen av anordningen i rikt- 
ning mot materialbanan 3 kommer nSmnda inriktning att 
fortga till dess att profilen 9 utmed hela sin langd 
bringas till ingrepp med materialbanan 3. 

Det inses att anordningens avvikelse fran grundin- 
stallningen kan komma att medfora att vissa av kompenser- 
ingsorganets 14 tryckf jadrar 15 kommer att komprimeras 
mer och andra mindre, vilket i sin tur medfor att forseg- 
lingstrycket utmed f brseglingsverktygets 7 profil 9 
kommer att variera i enlighet darmed. Normalt ar 
avvikelserna emellertid sa ringa att dessa variationer i 
f orseglingstryck Sr fbrsumbara. 

Det inses sAsom tidigare namnts att uppfinningen 
aven gar att realisera med kompenseringsorgan 14 i ancira 
former an tryckf jadrar 15, exempelvis kan kompenserings- 
organet 14 utgoras av en fjadrande gummiskiva. 

Kompenseringsorganet medfor att f 5rseglingsverktyget 
7 inte anbringas fSr hart mot materialbanan 3, vilket kan 
medfora att materialbanan 3 skadas av f orseglingsverktyg- 
et 7. Vidare medfSr kompenseringsorganet 14 aven att 
forseglingsverktyget 7 inte anbringas f6r lost mot mater- 
ialbanan 3, vilket skulle medfora att materialbanans 3 
skikt inte skulle sammanfogas korrekt. 

Kompenseringsorganet 14 kan iiven kompensera for 
avvikelser hos materialbanan 3. I enlighet med som vad 
beskrivits ovan kommer tryckf j adrarna 15 aven att kompri- 
meras i det fall ett korrekt installt f orseglingsverktyg 
7 anbringas mot en materialbana 3 med avvikelser i tjock- 
lek. Forseglingsverktyget 7 kommer i detta fall fOrst att 
angripa mot den del av materialbanan 3 med den storsta 
tjockleken. De tryckf jadrar 15 som ar anordnade vid den 
angripande delen av forseglingsverktyget 7 kommer att 
komprimeras nar forseglingsverktyget 7 trycks nedat. 
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Detta medf$r att f 5rseglingsverktygets 7 vinklas i f6r- 
hallande till baselementet 12 motsvarande materialbanans 
3 ytstruktur, vilket medf6r att en erforderlig forsegling 
kan ske Sven om det finns avvikelser i materialbanan 3. 

En anordning 1 kan innefatta ett flertal forseg- 
lingsverktyg 7 som ar anordnade pa ett eller flera bas- 
element 12, vilket medfor att kapaciteten hos anordningen 
kan okas. Forseglingsverktygen 7 kan vara anordnade efter 
varandra eller i sidled. I fallet nar flera f orseglings- 
verktyg 7 ar anordnade bredvid varandra i sidled kan en 
bred eller flera materialbanor 3 anvandas. I fallet da 
forseglingsverktygen 7 ar anordnade efter varandra kan en 
materialbana 3 anv^ndas , 

I enlighet med vad som ovan beskrivits ar det av 
vikt att en erforderligt f orseglingstryck Astadkommes 
under f orseglingsverktygets 7 ingrepp med materialbanan 
3, Det har ocksa ovan beskrivits hur detta f orseglings- 
tryck astadkommes medelst ett f orseglingsverktyg 7 inne- 
fattande tryckf jadrar 15 som under f orseglingsverktygets 
7 ingrepp med materialbanan 3 komprimeras. Det inses har- 
vid att det ef terstr£vade f orseglingstrycket kan ga for- 
lorad om exempelvis nagon av tryckf jadrarna 15 skulle 
haverera. Detta skulle i sin tur under drift av den 
uppf inningsenliga anordningen 1 resultera i undermalig 
kvalitet i de f orbindningspartier som astadkommes av det 
aktuella f orseglingsverktyget 7, vilket skulle kunna res- 
ultera i otata forpackningsamnen 2. I enlighet med en ej 
visad utforingsform av foreliggande uppfinning innefattar 
anordningen for detta andamal en, ej visad, tryckgivare. 
Genom att jamfora faktiskt anliggningstryck mot ett for- 
bestamt varde ar det s&lunda m$jligt att upptacka fel, 
sasom haveri, hos kompenseringsorganet * 

Det inses att en fackman kan modifiera den ovan 
beskrivna anordning 1 f6r f ramstailning av f Grpacknings- 
amnen 2 p& manga satt och fortfarande utnyttja fSrdelarna 
hos de olika dellosningarna . 
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Som modifieringar/varianter kan exempelvis foljande 
nSmnas: 

Anordningen hanfor sig inte enbart till varmefor- 
segling av f orpackningsamnen utan kan aven appliceras 
inom andra f orseglingstekniker sasom induktionsf orsegling 
och ultraljudsfdrsegling, 

Det Mr aven tankbart att utforma den uppf inningsen- 
liga anordningen sa att forseglingsverktyget saknar 
profil, varvid denna istSllet ar utbildad mothallet, mot 
vilket forseglingsverktyget ar anbringbart med material- 
banan anordnad daremellan, 

Det 'ar Sven tankbart att utforma mothallet pa mot- 
svarande satt som det i fig 1-4 visade forseglingsverk- 
tyget, varigenom tv£ profiler av beskrivet slag fors 
samman med materialbanan anordnad daremellan. 

Foreseglingsverktyget hos den uppf inningsenliga 
anordningen kan vara anordnat for ingrepp med material- 
banan under samtidig forflyttning darmed for medgivande 
av kontinuerlig f ramstailning av f orpackningsamnen . Det 
ar aven tankbart att anordna forseglingsverktyget for 
stationart ingrepp med materialbanan, varigenom fSrpack- 
ningsamnen framstailes under intermittent drift. 

Flera modif ieringar och variationer ar salunda 
mojliga, varf5r foreliggande uppf innings skyddsomfang 
uteslutande definieras av de ef terf 61 j ande kraven. 



PATENTKRAV 



1- Anordning (1) for f ramstallning av f orpacknings- 
amnen (2) utifran en materialbana (3), vilka forpack- 
ningsamnen i fyllt tillstand bildar forpackningar av 
kollapsande slag, vilken anordning innefattar 

atminstone ett f orseglingsverktyg (7) med en utstr- 
£ckt profil (9), varvid f orseglingsverktyget (7) £r ror- 
ligt for anbringning av profilen (9) till ingrepp med 
materialbanan (3) for forbindning av mot varandra vanda 
vaggpartier hos materialbanan (3), 
kannetecknadav 

ett kompenseringsorgan (14) for sakerstallande av 
anliggning av profilen (9) utmed hela dess Ungd mot 
materialbanan (3) . 

2. Anordning enligt krav 1, varvid profilen (9) ar 
anordnad for bildande av ett f orbindningsparti hos for- 
packningsamnet (2) som Atminstone avgransar en kammare 
hos forpackningsamnet (2) . 

3. Anordning enligt nagot av krav 1-2, vid vilken 
kompenseringsorganet (14) ar anordnat f6r Sstadkommande. 
av ett utmed utstrackningen hos det atminstone ena fSr- 
seglingsverktygets profil varierande anliggningstryck mot 
materialbanan (3) . 

4. Anordning enligt nagot av krav 1-3, varvid det 
atminstone ena f 6rseglingsverktyget (7) ar upphangt i 
kompenseringsorganet (14} . 

5. Anordning enligt n&got av krav 1-4, varvid komp- 
enseringsorganet (14) ar ett f jaderarrangemang. 

6. Anordning enligt krav 5, vid vilken fjaderarr- 
angemanget innefattar f jSderelement med inbordes olika 
f j&derkonstanter* 



17 

7. Anordning enligt krav 5 eller 6, vid vilken fja- 
derarrangemanget innef attar atminstone en tryckf j ader . 

8. Anordning enligt krav 5-7, varvid f jaderarrang- 
emanget ar forspant. 

9. Anordning enligt nagot av ovanstaende krav, 
varvid kompenseringsorganet (14) ar anordnat utmed det 
atminstone ena f 6r seglingsverktygets (7) randpartier 
(18) . 

10* Anordning enligt nagot av ovanstaende krav, var- 
vid anordningen vidare innefattar ett baselement {12), i 
vilket det atminstone ena f orseglingsverktyget (7) ar 
upphangt i via namnda kompenseringsorgan (14) . 

11. Metod for f ramstallning av f orpackningsamnen (2) 
utifran en materialbana (3) , vilka f orpackningsamnen (2) 
i fyllt tillstand bildar f Srpackningar av kollapsande 
slag, 

kannetecknadav 

att anordna en materialbana (3) med mot varandra 
anliggande v^ggpartier mellan ett f orseglingsverktyg (7) 
och ett mothall (8) , 

vilket f orseglingsverktyg (7) innefattar en profil 
(9) som uppvisar en utstrackning motsvarande ett forpack- 
ningsamnes (2) f orbindningspartier , 

att bringa namnda profil till anliggning mot mater- 
ialbanan for klamning darav mellan namnda profil och 
namnda moth411, 

att kompensera profilens anliggning sa att denna 
anligger mot materialbanan utmed hela sin utstrackning 
och 

att med hjalp av namnda profil fSrbinda namnda mot 
varandra vanda vaggpartier med varandra utmed ett f5r- 
bindningsparti . 



18 

12. Metod enligt krav 11, varvid riamnda steg att 
kompensera profilens anliggning astadkommes medelst ett 
f jaderarrangemang, i vilket namnda f 5rseglingsverktyg ar 
upph&ngt och vilket i samband med steget att bringa verk- 
tyget till anliggning mot materialbanan kompenserar for 
avvikelser i verktygets grundinstallning . 

13. Maskin f6r f ramstallning av f orpacknings^mnen 
(2) utifran en materialbana (3), vilka f orpackningsamnen 
i fyllt tillstand bildar f orpackningar av kollapsande 
slag 

kannetecknadav 

att den innefattar en anordning enligt n&got av krav 

1-10 . 



S AMMAN DRAG 



Uppf inningen avser en anordning (1) for f rams tall- 
ning av f orpackningsamnen (2) utifr^n en materialbana 
(3), vilka f orpackningsamnen i fyllt tillst^nd bildar 
forpackningar av kollapsande slag, vilken anordning inne- 
f attar atminstone ett f drseglingsverktyg (7) med en utst- 
rackt profil (9), varvid f orseglingsverktyget (7) ar r6r- 
ligt for anbringning av profilen (9) till ingrepp med 
materialbanan (3) for forbindning av mot varandra vanda 
vaggpartier hos materialbanan (3) ♦ Anordningen kanneteck- 
nas av ett kompenseringsorgan (14) for sakerstallande av 
anliggning av profilen (9) utmed hela dess langd mot 
materialbanan (3) . Uppf inningen avser aven en metod och en 
maskin for f ramstallning av f drpackningsamnen. 



Publiceringsbild: Fig. 1 
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